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(54) Spritzgussform

(67)  Die SpritzguBform fir warmverfestigende oder (11), welche mit dem Formnest (10) in offener Verbin-
vulkanisierende elastomere Materialien weist ein Form- dung steht, wobei die Mlindung der Einspritzdiise (5) in
nest (10) und eine gekiihlte Einspritzdiise (5) auf. Die Abstand von dem Formnest (10) mindet.

Mlndung der Einspritzdiise (5) liegt in Vorkammern
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine SpritzguBform
far warmverfestigende oder vulkanisierende elastome-
re Materialien mit einem Formnest und einer gekiihlten
Einspritzdise, deren Miindung mit dem Formnest in
Verbindung steht.

Warmverfestigende oder vulkanisierende Materia-
lien, wie beispielsweise Flissigsilikone oder Kautschuk,
werden in bekannter Weise von einer SpritzguBmaschi-
ne oder Mischeinrichtung einem Formnest Uber einen
Zufuhrkanal zugefuhrt. Zufuhrkan&le von mehreren
Formnestern werden zu einer Verteilerspinne zusam-
mengefaBt. Sowohl die Zufuhrkanale als auch die Ver-
teilerspinnen haben bei diesen bekannten Einrichtun-
gen die Formtemperatur, wobei die SpritzguBteile nach
dem Guf3 von den Enden der AnguB3stangen bzw. Ver-
teilerspinnen abgetrennt werden missen, was zu Ober-
flachenbeschadigungen bzw. zur Gratbildung am An-
satzbereich fihren kann.

Insgesamt ergeben sich bei den bekannten Einrich-
tungen groBe Mengen an nicht wiederverwendbarem
Material, wobei dies insbesondere fir die Verarbeitung
von ausvulkanisierten oder verfestigenden 2-Kompo-
nenten-Materialien Gultigkeit hat.

Wahrend fir die Herstellung von SpritzguBteilen
aus bei der Abklhlung verfestigenden Materialien, wie
z.B. Thermoplasten iblicherweise relativ dickwandige
Einspritzdisen Verwendung finden kdénnen und da-
durch ein hohes Maf3 an Stabilitdt und Betriebssicher-
heit gewahrleistet werden kann, wurde fiir die Verarbei-
tung von warmverfestigenden oder vulkanisierenden
elastomeren Materialien bisher vorgeschlagen, mit
Uberaus diinnwandigen und damit relativ filigranen Du-
senkonstruktionen bis unmittelbar an das Formnest
blindig abschlieBend Material zuzufihren. Die dlinn-
wandige und damit relativ filigrane Ausbildung der Ein-
spritzdiisen bzw. einer an eine Einspritzdiise angesetz-
ten Kantule soll dabei bewirken, daB der WarmefluB zwi-
schen der Temperatur der Form und der Einspritzdise
minimiert wird, um auf diese Weise eine saubere Tren-
nung in noch flissige bzw. bereits warmeerhartete Pha-
sen zu gewahrleisten, wodurch saubere Oberflachen
bei gleichzeitiger Verringerung der Menge an nicht wie-
derverwertbarem ausgehéartetem bzw. vulkanisiertem
Material erzielt werden sollen. Eine Einrichtung dieser
Art ist beispielsweise der EPO 162 037 B1 zu entneh-
men, bei welcher an die Einspritzdiise eine dinnwandi-
ge Kanlle angesetzt bzw. angeformt war. Diese lber
einen Einspritzdisenkdrper vorragende dinnwandige
Einspritzdisenspitze sollte ein geringes Wéarmeleitver-
mdgen aufweisen und relativ geringe lichte Querschnit-
te aufweisen. Aufgrund des geringen Warmeleitvermé-
gens einer derartigen Dusenspitze in Langsrichtung
wurde davon ausgegangen, daf nur der formseitige
Endbereich der Dlsenspitze auf die Formtemperatur er-
warmt wird, sodaf3 die Ausbildung eines gréBeren
Pfropfens aus verfestigtem bzw. erstarrtem
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SpritzguBmaterial vermieden werden konnte.

Die Erfindung zielt nun darauf ab, eine
SpritzguBform der eingangs genannten Art zu schaffen,
bei welcher auf empfindliche und Uberaus dinnwandige
Kanulen verzichtet werden kann, so daf3 mit wesentlich
einfacherer und robuster Ausbildung von Disenkérpern
bzw. Einpritzdiisen gearbeitet werden kann. Zur Lésung
dieser Aufgabe besteht die Erfindung ausgehend von
einer SpritzguBform der eingangs genannten Art im we-
sentlichen darin, daf3 die Einspritzdise in einer mit dem
Formnest in offener Verbindung stehenden Vorkammer
in Abstand von dem Formnest miindet. Abweichend von
dem bisher vorgeschlagenen Verfahren, das warmver-
festigende bzw. vulkanisierbare elastomere Material
Uber einen Teilbereich mit verringertem Warmeleitver-
mégen, insbesondere diinnwandige Kanulen, unmittel-
bar an den Rand des Formnestes zu bringen, wird er-
findungsgeman vorgeschlagen, mit einer konventionel-
len Einspritzdiise, welche durchaus wesentlich dick-
wandiger ausgebildet werden kann, in Abstand vom
Formnest in einer Vorkammer zu minden, wobei die
Vorkammer die Funktion der Warmeisolation bzw der
Reduktion der Warmeulbertragung von der Temperatur
des Formnestes auf das in der Einspritzdiise enthaltene
Material ibernimmt. Es wird somit die Isolationseigen-
schaft von warmverfestigenden bzw. vulkanisierenden
elastomeren Materialien unmittelbar dafur ausgenutzt,
daB eine Warmeiibertragung vom Formnest auf die Ein-
spritzdiise bzw. die weiteren Zufihrungskanéale verhin-
dert wird, und es kann unmittelbar mit wesentlich stabi-
leren und herstellungstechnisch einfacher herzustellen-
den Disenkérpern gearbeitet werden. Insbesondere er-
laubt die Verwendung derartiger stabilerer Einspritzd-
sen auch gréBere Freiheiten in bezug auf den gewahl-
ten Einspritzdruck. Uber das erfindungsgeman vorge-
schlagene Kaltkanalsystem lassen sich Latex, Fllissig-
silikion, sowie Feststoffsilikon und Gummi od.dgl.,
erfolgreich einspritzen. Da dinnwandige Kanilen mit
Wandstarken von unter 0,5 mm entfallen, ist die Herstel-
lung des Einspritzdlisenkérpers bzw. der Einspritzdise
wesentlich einfacher, und stabile Einspritzdisen mit
Wandstarken von gréBer als 1 mm, etwa 2 mm lassen
sich im Rahmen der erfindungsgeméaBen SpritzguBform
ohne weiteres einsetzen.

Mit Vorteil ist die erfindungsgeméBe Ausbildung so
getroffen, daB in eine Formplatte der Spritzgu3form
eine VerschleiBhilse eingesetzt ist und daB die Ein-
spritzdiise in die VerschleiBhllse mindet. Eine derarti-
ge Ausbildung ist aber nicht Voraussetzung. Bei Ver-
wendung einer VerschleiBhllse lassen sich bei unver-
anderter SpritzguBform unterschiedliche Materialien
verarbeiten, und es kédnnen die fiir die gewiinschte Iso-
lierung geforderten Materialstarken in der Vorkammer
in entsprechender Weise durch Austausch von Ver-
schleiBhilsen eingestellt werden, da auf diese Weise
die verbleibenden lichten Querschnitte variiert werden
kénnen.

Mit Vorteil ist die Ausbildung so getroffen, daf3 die
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Vorkammer in der Formplatte konzentrisch zur Dlsen-
mindung angeordnet ist, wodurch sichergestellt wird,
daB die gewiinschte Isolationswirkung gleichmaBig
rund umden freibleibenden Zuflihrungskanal der Spritz-
disen ausgebildet wird. Die Einspritzdise kann in kon-
ventioneller Weise durch an ihrem AuBenumfang be-
findliche schrauben-, insbesondere doppelschraubenli-
nienférmige Kihlkanale geklhlt werden, um ein Kaltka-
nalsystem zu gewéhrleisten. Um die gewliinschte Isola-
tion zu erzielen kann mit Vorteil die Ausbildung so ge-
troffen werden, daf3 die Begrenzungswéande der Vor-
kammer im wesentlichen parallel zur Mantelflache der
Einspritzdise im Bereich der Mindung ausgebildet
sind, wobei vorzugsweise der lichte Querschnitt der zur
Einspritzdise konzentrischen, ringférmigen Vorkam-
mer in Richtung zur Diisenmiindung kleiner wird. Insbe-
sondere eine derartige Variation des lichten Querschnit-
tes fihrt zu der in Abhangigkeit von dem jeweils gewahl-
ten Spritzmaterial gewiinschten Isolierung und damit
zur Ausbildung eines hinreichend groB3en freien Durch-
trittskanals fur das Einbringen von warmverfestigenden
oder vulkanisierenden elastomeren Materialien in das
Formnest.

Die indirekte Einspritzung Uber eine Vorkammer er-
laubt weitestgehende Freiheit bei der Dimensionierung
und Gestaltung der Dusenkérper bzw. der Einspritzd-
sen, und es wird insbesondere die Méglichkeit geschaf-
fen, wesentlich effizientere Klhleinrichtungen, wie bei-
spielsweise gewendelte zweigangige Kihlkanale, am
Umfang des Dusenkérpers anzuordnen.

Die Filtrierung des Spritzmaterials kann bei der er-
findungsgeméaBen Ausbildung in der Materialzufihrung
und damit im Niederdruckbereich durchgefiihrt werden.
Dieser Niederdruckbereich, welcher Ublicherweise
Dricke zwischen 100 und 200 bar aufweist, erlaubt eine
effizientere Filtrierung, da im Bereich nach dem Spritz-
kolben bis zur Einspritzdiise relativ hohe Dricke entste-
hen kénnen, welche Ublicherweise zwischen 1000 und
2000 bar liegen. Bei derartig hohen Dricken wird eine
Filtrierung nicht mehr sehr effizient. Ein derartig hoher
Druck stellt allerdings auch relativ groBe mechanische
Belastungen flr die Einspritzdlise dar. Insbesondere
diese groBen mechanischen Belastungen kénnen
durch die erfindungsgemé&Be Ausbildung, bei welcher
auf dinnwandige Bauteile verzichtet werden kann, si-
cher aufgenommen werden.

Die Erfingung wird nachfolgend anhand von in der
Zeichnung schematisch dargestellten Aufihrungsbei-
spielen naher erlautert. In dieser zeigen Fig.1 eine erste
Ausbildung einer erfindungsgeméafien SpritzguBform,
Fig.2 eine abgewandelte Ausbildung entsprechend der
Fig.1 mit zuséatzlich vorgesehener VerschleiBhilse und
Fig.3 eine teilweise geschnittene Darstellung des Du-
senkérpers.

In Fig.1 ist mit 1 eine Heizplatte bezeichnet, welche
im Betrieb Ublicherweise auf Temperaturen von etwa
200° C gehalten ist. An die Heizplatte anschlieBend sind
Formplatten 2 vorgesehen. Auch diese Formplatten be-
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finden sich auf Temperaturen von etwa 200° C im Be-
trieb. Zur Isolation ist in der Folge eine Temperierschutz-
platte 3 angeordnet, an welche die Dlsenhalteplatte 4
angeschlossen ist. Die Dlsenhalteplatte 4 befindet sich
auf Kuhltemperatur und damit auf einer Temperatur von
ungefahr 20° C. In die Dilisenhalteplatte 4 ist eine Kalt-
kanaldise 5 eingesetzt. Am Umfang der Kaltkanaldise
sind Kihlkanéle 7 ersichtlich. Die Dichtung der Kaltka-
naldise relativ zur Dilisenhalteplatte 4 wird durch O-
Ringdichtungen 8 gewahrleistet. Eine weitere Dichtung
9 dient dem dichten Anschluf3 der Zufihrungsleitung.

Die Kaltkanaldise mundet in Abstand vom Form-
nest 10 in einer Vorkammer 11 der Formplatte 2, welche
von zur Kaltkanaldiise 5 im wesentlichen konzentri-
schen und entsprechend der Diisenspitze konisch ge-
neigten Wéanden begrenzt ist. Der lichte Querschnitt die-
ser Vorkammer 11 verjlngt sich zum Austrittsende der
Vorkammer, welches dem Formnest 10 benachbart ist.

Bei der Ausbildung nach Fig.2 ist zusatzlich eine
VerschleiBhilse 6 ersichtlich, welche in einfacher Weise
zur Anpassung an verschiedene Erfordernisse ge-
tauscht werden kann. Insbesondere 148t sich durch ei-
nen Tausch der Verschlei3hilse 6 die geometrische Ge-
stalt der Vorkammer 11 den gewlinschten Erfordernis-
sen anpassen und es 188t sich sicherstellen, daB hier
tatsachlich die gewiinschte |solation durch das in der
Vorkammer 11 enthaltene elastomere Material gewahr-
leistet wird.

Bei der Darstellung nach Fig.3 ist ersichtlich, dai3
die Kiihlkanale 7 von einer doppelgéngigen Klhlspirale
gebildet sind, so daB eine effiziente Klhlung einer ent-
sprechend stabilen und dickwandigen Einspritzdise ge-
wahrleistet werden kann.

Patentanspriiche

1. SpritzguBform fur warmverfestigende oder vulkani-
sierende elastomere Materialien mit einem Form-
nest und einer geklhlten Einspritzdiise, deren Mln-
dung mit dem Formnest in Verbindung stehen,
dadurch gekennzeichnet, daB3 die Einspritzdise (5)
in einer mit dem Formnest (10) in offener Verbin-
dung stehenden Vorkammer (11) in Abstand von
dem Formnest (10) miindet.

2. SpritzguBform nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in eine Formplatte (2) der
SpritzguBform eine VerschleiBhilse (6) eingesetzt
ist und daf die Einspritzdlse (5) in die Verschlei3-
hilse mindet.

3. SpritzguBform nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dal3 die Vorkammer (11) in der
Formplatte (2) konzentrisch zur Disenmiindung
angeordnet ist.

4. SpitzguBform nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
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gekennzeichnet, daf3 die Begrenzungswande der
Vorkammer (11) im wesentlichen parallel zur Man-
telflache der Einspritzdiise (5) im Bereich der Min-
dung ausgebildet sind.

5
SpritzguBform nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der lichte Quer-
schnitt der zur Einspritzdise (5) konzentrischen,
ringférmigen Vorkammer (11) in Richtung zur
Dusenmindung kleiner wird. 10
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